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0 


Vom Anmeldeamt auszufQIien 




0-1 


Internationales Aktenzeichen. 




0-2 


Internationales Anmeldedatum 






Name des Anmeldeamts und "PCT 
International Application" 






0-4 


Formular - PCT7RO/101 PCT-Antrag 




0-4-1 


enstellt dureh Bpnufruna von 


PCT -EASY version 2 . 92 
(aktualisiert 01.07.2003) 


0-5 


Antragsersuchen 

Der Unterzeichnete beantragt, daB die 
vorliegende intemationale Anmeldung 

naph Haiti \/.or+r£>n nhor Hie» 

Haul uciii verirag uocruie 
intemationale Zusammenarbeit auf dem 
Gebiet des Patentwesens behandelt 
wird 




0-6 


(Vom Anmelder gewahltes) 
Anmeldeamt 


yeuLbuiies rdueuu- una. iXLcLr icen am u \ S\\j/ uts j 


0-7 


Aktenzeichen des Anmelders oder 
Anwalts 


W1.1818PCT 


1 


Bezeichnung der Erfindung 


ROTATI ONSKORPER EINER DRUCKMAS CHINE MIT 
EINEM BALL EN 


II 


Anmelder 




11-1 


Diese Person 1st 


nur Anmelder 


II-2 


Anmelder fQr 


Alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme von 
US 


n-4 


Name 


KOENIG & BAUER AKTI EN6ESELLS CHAFT 


IJ-5 


Anschrift 


Friedrich-Koenig-Str. 4 
D- 97080 Wiirzburg 
Deutschland 


n-6 


Staatsangehorigkeit (Staat) 


DE 


II-7 


Sitz/Wohnsitz (Staat) 


DE 


JI-8 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


ll-9 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


IMO 


e-mail 


kba-patent@kba-print . de 


IIM 


Anmelder und/oder Erfinder 




IIM-1 


Diese Person ist 


Anmelder und Erfinder 


IIM-2 


Anmelder fQr 


Nur US 


IIM-4 


Name (FAM1LIENNAME, Vomame) 


FELGENHAUER, Wolfgang, Robert, Josef 


IIM-5 


Anschriffc 


Karlstadter Str. 112 
D-97737 Gemiinden 
Deutschland 


IIM-6 


Staatsangeharigkeit (Staat) 


DE 


IIM-7 


Sitz/Wohnsitz (Staat) 


DE 



Zur Post am 
mailed on 1 1 0Kl m 
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Anmelder und/oder Erfinder 

Diese Person 1st 
Anmelder fDr 

Name (FAMILIENNAME, Vomame) 
Anschriffc 



Staatsangehorigkeit (Staat) 
Sitz/Wohnsitz (Staat) 



Anmelder und Erf inder 
Nur US 

CARSTENS y Eckhard, Hermann, Carsten 

Leistenstr. 13 

D- 970 82 Wiirzburg 

Deutschland 

DE 

DE 



Anwalt Oder gemeinsamer Vertreter; 
oder besondere Zustelianschrift 
Die unten bezeichnete Person ist/wird 
hiermitbestellt, urn den (die) Anmelder 
vor den intemationalen Behorden zu 
vertreten, und zwar als: 
Name 

Anschriffc 



Telefonnr. 
Telefexnr. 
e-mail 



gemeinsamer Vertreter 

KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 

Patente - Lizenzen 

Friedr ich-Koenig- S tr ♦ 4 

D- 97 080 Wiirzburg 

Deutschland 

0931 / 909-4430 

0931 / 909-4789 

kba-patent@kba-print . de 



Bestimmung von Staaten 



Regionales Patent 

(andere Schutzrechtsarten oder 

Verfahren sind ggf. in Klammem nach 

der (den) betreffenden Bestimmung(en) 

angegeben) 



AP: GH GM KE LS MW MZ 3D SL SZ TZ UG ZM 
ZW und jeder weitere Staat, der 
Mitgliedstaat des Harare-Protokolls und 
Vertragsstaat des PCT ist 

EA: AM AZ BY KG KZ MD RU TJ TM und jeder 
weitere Staat, der Mi tglieds staat des 
Eurasischen Patentubereinkoznmens und 
Vertragsstaat des PCT ist 

EP; AT BE BG CH&LI CY CZ DE DK EE ES PI 
FR GB GR HU IE IT LU MC NL PT RO SE SI 
SK TR und jeder weitere Staat, der 
Mitgliedsstaat des Europaischen 
Patentubereinkommens und Vertragsstaat 
des PCT ist 

OA: BF BJ CF CG CI CM GA GN GQ GW ML MR 
NE SN TD TG und jeder weitere Staat, der 
Mitgliedstaat der OAPI und Vertragsstaat 
des PCT ist 
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Nationales Patent 

(andere Schutzrechtsarten Oder 

Venahren sind ggf. in Klammem nach 

der (den) betreflenden Bestimmung{en) 

angegeben) 



AE AG AL 
CA CH&LI 
EG ES FI 
IS JP KE 
LV MA md 
PG PH PL 
TJ TH TN 
ZA ZM ZW 



AM AT 
CN CO 
GB GD 
KG KP 
MG MK 
PT RO 
TR TT 



AU AZ 
CR CU 
GE GH 
KR KZ 
MN MW 
RU SC 
TZ UA 



BA BB 
CZ DK 
GM HR 
LC LK 
MX MZ 
SD SE 
UG US 



BG BR 
DM DZ 
HU IB 
LR LS 
NI NO 
SG SK 
UZ VC 



BY BZ 
EC EE 
IL IN 
LT LTJ 
NZ OM 
SL SY 
VN YU 



Erklarung bzgl. vorsorglicher 
Bestimmungen 

ZusStzlich zu den unter Punkten V-1, 
V-2 and V-3 vojgenommenen 
Bestimmungen nimmt der Anmelder 
nach Rege! 4.9 Absatz b auch alle 
anderen nach dem PCT zulSssigen 
Bestimmungen vor mit Ausnahme der 
nachstehend unter Punkt V-6 
angegebenen Staaten. Der Anmelder 
erklart, daB diese zusatzlichen 
Bestimmungen unter dem Vorbehalt 
einer Bestafigung stehen und jede 
zus§tziiche Bestimmung, die vor Ablaut 
von 15 Monaten ab dem 
PrioritaTsdatum nrcht bestatigt wuide, 
nach Ablaut dieser Frist als vom 
Anmelder zurOckgenommen gilt 



Staaten, die von der Erklarung Qber 
vorsorgiiche Bestimmungen 
ausgenommen werden 



KEINE 



Prioritat einer fruheren nationalen 
Anmeldung beansprucht 
Anmeldedatum 

Nummer 

Staat 



31 Oktober 2002 (31.10.2002) 

10250690.6 

DE 



Ersuchen urn Erstellung eines 
Prioritatsbeleges 
Das Anmeldeamt wird ensucht, eine 
beglaubigte Abschrift der in der (den) 
nachstehend genannten Zeile(n) 
bezelchneten frOheren Anmeldung(en) 
zu ersteflen und dem intemationalen 
BOro zu Obermitteln: 



VI-1 



Gewahlte Internationale 
Recherchenbehorde 



Europaisches Patentamt (EPA) (ISA/EP) 
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ErKlarungen 



Anzahl der Erkiarungen 



Erklaamg hinsichtiich der Iderrtitat des 
Erfinders 



Erkiarung hinsichtiich der Berechtigung 
des Anmelders, zum Zeitpunkt des 
intemationalen Anmeldedatums, ein 
Patent zu beantragen und zu erhalten 



Erkiarung hinsichtiich der Berechtigung 
des Anmelders, zum Zeitpunkt des 
mtemafionalen Anmeldedatums, die 
Prioritat einer frOheren Anmeldung zu 
beanspruchen 



Erfindererklarung {nur im Hinblick auf 
die Besfimmung der Vereinigten 
Staaten von Amerika) 



Erkiarung hinsichtiich unschadlicher 
Ofienbarungen oder Ausnahmen von 
der NeuheiteschSdlichkeit 



Kontrolliste 



Anzahl der Blatter 



Elektronlsche Datei(en) beigefugt 



Antrag (inklusive ErklaYungsblatter) 



Beschreibung 



29 



Ansprflche 



Zusammenfassung 



EZABST00.TXT 



Zeichnung(en) 



INSGESAMT 



44 



BelgefDgte Unterlagen 



Unterlage(n) in Papierform beigefugt 



Elektronische Datei(en) beigefOgi 



Blattfur die GebOhrenberechnung 



PCT-EASY-Diskette 



Diskette 



Nr. der Abb. derZeichn., die mit der 
Zusammenf. veroffentiicht werden 
soli 



Sprache der int Anmeldung 



Deutsch 



Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 



Name 

Name der unterzeichnenden Person 
Eigenschaffc 




KOEJflZG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 
ijw. Stiel 
4:3. 5. -Nr. 572/02 -AV 



Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 



Name 

Name der unterzeichnenden Person 



A- 




KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 
i.A. Jeschonneck 




Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 



Name (FAM1LIENNAME, Vorname) 



t, Josef 
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X-4 
X-4-1 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts Oder des Gemeinsamen 
Vertreters 

Name (FAMI LIENNAME, Vomame) 


(^?dlk^^ ^&£&?<?<S /f^r^^T 
CARSTENS , Eckhard, Hermann, Cars ten 


VOM ANMELDEAMT AUS2UFULLEN 


10-1 


Datum des tatsachlichen Eingangs 
dieser internationalen Anmeldung 




10-2 

10-2-1 

10-2-2 


Zeichnung(en): 
Bngegangen 
Nicht eingegangen 




10-3 


Geandertes Eingangsdatum 
aufjgrund nachtraglich, jedoch 
fristgerecht eingeg. Unterlage(n) 
Oder Zeichnung(en) zur 
Vervolfstandigung dieser int. 
Anmeldung 




10-4 


Datum desfristgerechten Eingangs 
der Berichtigung nach PCT Artikel 
11(2) 




10-5 


Internationale Recherchenbehorde 


ISA/EP 


10-6 


Ubermittlung des 
Recherchenexemplars bis zur 
Zahlung der RecherchengebUhr 
aufgeschoben 




VOM INTERNATIONALEN BURO AUSZUPULLEN 


11-1 


Datum des Eingangs des 
Aktenexemplars beim Internationalen 
BOro 
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0 

0.1 


Vom Anmeldeamt auszufullen 

Internationales Aktenzeichen. 




0-2 


Eingangsstempel des Anmeldeamts 






0-4 
0-4-1 


Formular-PCT/RO/101 (Anlage) 
PCT Blatt fur die 
GebOhrenberechnung 
erstellt durch Benutzung von 


PCT-EASY Version 2.92 
(aktualisiert 01.07*2003) 


0-9 


Aktenzeichen des Anrnelders oder 
Anwaits 


W1.1818PCT 


2 


Anmelder 


KOENIG £ BAUER AKTIENGESELLSCHAFT , et 
al. 


12 

12-1 
12-2-1 
12-2-2 

12-3 

12-4 
12-5 
12-6 

12-7 
12-8 

12-9 
12-10 

1Z- 11 

12-12 
12-13 
12-14 

12-15 
12-16 


Berechnung der vorgeschriebenen 
GebUhren 


Hone der 
GebQhr/Muliipiikator 


Gesamtbetrage (EUR) 




ObermlttlungsgebOhr T 




90 




RecherchengebQhr S 




945 




lntpmpfinnal ^t»arf*h in hp nsmriori mrr hv 

II IICIJ luUUI lul OwQI U 1 l\J UC LfOlllCU vlll uy 


EP 




Internationale GebQhr 
orunuyeuurir 

terete 30 Blattprt hi 


AAA 


Anzahl der Blatter Gber 30 


14 


ZusatzblattgebQhr (X) 


10 


Gesamtbetrag der weiteren b2 
GebOhren 


140 


b1 +b2 = : ■ B 


584 


BestimmungsgebQhren 

A 1*179)1 1 Hat in Hot intomatinnalDn 
/Ai ujai it ut?i in ut?i II Hell IdUUIleUoll 

Anmeldung vorgeriommenen 
Bestimmungen 


97 


Anzahl der zu zahlenden 
BestimmungsgebQhren 
(hochsteris 5) 


5 


BestimmungsgebGhr PC) 


96 


oesarnujetray uer u 
BestimmungsgebOhren 


480 


PCT-EASYrGebOhrenermaBig R 
ung 


-137 


Gesamtbetrag der intemationalen 1 
GebQhr (B+D-R) 


=i> 


927 




GebQhr fQr Priofitatsbeleg 

Anzahl der beantragten 
Prioritatsbelege ■■ 


1 




GebQhr per Prioritatsbeleg (X) 


33 


Gesamtbetrag GebQhr fQr P 
Prioritatsbe!eg{e) 




33 




12-17 


Gesamtbetrag der zu zahlenden 
Gebuhren (T+S+I+P) 




1.995 




12-19 


Zahlungsart > 


Abbuchungsauf trag 



Zur Post am 
mailed on 



2 1 OKI 2003 
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12-20 


Anweisungen betreffend Jaufendes 
Konfo 

Das Anmeldeamt 


Deutsch.es Patent- und Markenamt (RO/DE) 


12-20- 
1 


Ermachtigung, den vonstehend 
angegebenen Gesamtbetrag der 
GebQhren abzubuchen.. 




12-20- 
2 


Ermachfigung, Fehlbetnage oder 
Oberzahlungen des vorstehenden 
angegebenen Gesamtbetrages der 
GebQhren meinem laufenden Konto zu 
belasten bzw. gutzuschreiben.. 


S 


12-20- 
3 


DieBevoilmachtigung, die GebUhrfOr 
Prioritatsbeleg abzubuchen. 


s 


12-21 


Nummer des laufenden Kontos 


4 092 478 00 


12-22 


Datum 


06 Oktober 2003 (06-10.2003) 


12-23 


Name und Unterschrift 


KOENIG & BM£ER AKTIENGESELLSCHAFT ^ . 

1. /Jz£ /■ IC/L*£ 


PRUFPROTOK(WX UND BEMERKUNGEN 


13-2-2 


Pritfergebnisse 
Staaten 


Griin? 

Es konnen mehr Bestimmungen vorgenommen 
werden. Die folgenden Staaten sind nicht 
bestimmt worden: DE. Bitte iiberpriif en. 


13-2-8 


Pritfergebnisse 
GebQhren 


Griin? 

Bitte bestatigen, daS das 
Gebiihrenverzeichnis in der zur Zeit 
geltenden Passnng benutzt wurde 


13-2-9 


Prufergebnisse 
Zahlung 


Griin? 

Bitte iiberpriif en Sie f daE bei dem 
gewahlten Anmeldeamt ein giiltiges 
laufendes Konto auf Ihren Namen besteht 


13-2-1 
0 


Prufergebnisse 
Anmerken 


Grun? 

Der Name der unterzeichnenden Person 
oder/und ihre Eigenschaft nicht 
angegeben. Bitte berucksichtigen Sie, 
dafi einige Anmeldeamter fordern, daS 
diese Information zusammen mit der 
Unterschrift vorgefiihrt wird. 
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PCT-EASY-lnformationsblatt 

{Vom Anmelder auszufGHen; dieses Blatt NICHT mlt der intemationalen Anmeldung einreichen) 

PRUFPROTOKOLL 



GrDn? 


Staaten 

Es konnen mehr Bestimmungen vorgenommen werden. Die folgenden Staaten sind nicht bestimmt worden: DE. 
Bitte OberprOfen. 


GrDn? 


Gebuhren 

Bitte bestStigen, daB das GebOhrenverzeichnis in der zur Zeit geltenden Fassung benutzt wurde 


Grim? 


Zahlung 

Bitte OberprOfen Sie, dad bei dem gewahlten Anmeldearnt ein gQltiges laufendes Konto auf Ihren Namen besteht 


GrQn? 


Anmerken 

Der Name der unterzeichnenden Person oder/und ihre Eigenschaft nicht angegeben. Bitte berOcksichligen Sie, daB. 
einige Amneldeamterfbrdern, daR diese Information zusammen mit der Unterschrift vorgefOhrt wird. 



Vor Einreichung der intemationalen Anmeldung, bitte sorgfaltig prufen daB: 



-die Angaben auf dem ausgedruckten Anmeideformular rlchtig sind; 

-Feld Nr. X des Anmeldeformulars und Punkte 12-23 der Anlage zum Anmeideformular unterschrieben sind; 

-alle in den Feldem Nr. VIII und IX des Antragsformulars angegebenen Bestandteile der intemationalen Anmeldung 

beigefugt sind; und, 

-die Diskette mit der PCT-EASY-Zipdatei der intemationalen Anmeldung ist beigefugt und eindeutig mit "PCT-EASY", dem 
Aktenzeichen des Anmelders/Anwalts und dem Familiennamen des Anmelders beschriftet 



ACHTUNG 

Andem Sie kerne Angaben auf dem Ausdruck des AnmeideformuiaTS. Die eiecironische Version der PCT-EASY Anmeldung wurde 
schreibgeschQizt Falls zu diesem Zeitpunkt ein Fehler oder eine Auslassung endeckt wird, mOssen Sie das zur Einreichung 

gespeicherte Formuiar emeut offnen, die notigen Anderungen vomehmen und das Formular alsbald emeut einreichen. Zum SchluR 
mull von Hand durch emeutes Abspeichem des korrigierten gespeicherten Formulars auf Diskette eine NEUE Diskette zur 
Einreichung erstellt werden. Der vomer angefertigte Ausdruck und die Einreichungsdiskette sollten zerstort werden, um zu 

vermeiden, daR sie irrtQmlicherweise ans Anmeldearnt geschickt werden. 




Die Erfindung betrifft Rotationskorper einer Druckmaschine mit einem Ballen mit einem Grundkorper mit einer 
zyliadrischen Oberflache und m|Klestens einem auf der Oberflache des G^^ikorpers aufgebrachten 
' Auftenkorper, wobei der Auli^^^per entweder mindestens einen vorzug^Bke von einem 
Temperierungsmittel durchstro^ren Hohlraum aufweist Oder einen im Gruircrcbrper ausgebildeten 
vorzugsweise von einem Temperierungsmittel durchstromten Hohlraum derart abdeckt, dass der Zugang zu 
einem im Grundkorper ausgebildeten Spannkanal nicht behindert wird. 



BEST AVAILABLE COPY 



2003-10-06 _ , . 

• Bel^^cemplar 
Stsnd l^P 

1 

Imrmer auf den neuesten Stand bringen! 

Beschreibung 

Rotationskorper einer Druckmaschine mit einem Ballen 

Die Erfindung betrifft Rotationskorper einer Druckmaschine mit einem Ballen gemaB dem 
Oberbegriff des Anspruchs 1 Oder 7. 

Durch die DE 41 19 824 C1 und die DE 41 19 825 C1 sind ein als Hohlkorper 
ausgebiideter Zylinder eines Druckwerks bekannt, wobei der Zylinder aus einem einen 
AuBenkorper bildenden einteiligen GuBkorper besteht und gegebenenfalls zusatzlich 
einen inneren einteiligen rotationssyrnmetrischen GuBkorper aufweist wobei beide 
GuBkorper beispielsweise aus StahlguB oder GrauguB bestehen und im Fall der 
DE 41 19 824 C1 durch verbindende Stege einstuckig ausgebildet Oder miteinander 
verschweiBt sind. 

Durch die DE 42 12 790 A1 ist ein aus GrauguB gebildeter Zylinder eines Druckwerks 
bekannt, wobei zur Erhohung der Biegesteifigkeitzentrisch im Zylinder ein axial 
verlaufender Stahlkem eingegossenen ist, der gleichzeitig als Wellenzapfen aus den 
Zylinderstimseiten herausragt, wobei der GrauguBzylinder den Stahlkem konzentrisch 
umschlieBt und Hohlraume aufweist. 



Durch die DE 196 47 067 A1 ist ein Zylinder eines Druckwerks bestehend aus einem 
Grundkorper aus Grau- oder Leichtmetallguss bekannt, wobei ein vorzugsweise hohl 
ausgebiideter Zylinderkem als Versteifungsmittel in den Grundkorper eingegossen ist Der 
Zylinderkem besteht z. B. aus einem Stahlrohr. Weitere parallel zur Rotationsachse des 
Zylinders verlaufende Armierungsprofile mit einem Voll- oder Hohlquerschnitt 
gegebenenfalls mit uneinheitlicher Wandstarke sind in einem radial auBen liegenden 
Bereich des Grundkorpers uber den Umfang dieses Bereichs verteilt angeordnet und 
vorzugsweise moglichst nahe an die Mantelflache des Grundkorpers herangefuhrt. Das 



Versteifungsmittel und alle Armierungsprofile sind an ihren jeweiligen Enden verschlossen 
und vom GuBwerkstoff des Grundkorpers vollstandig umgeben. 

Durch die Patentschriften DE 861 642 B und DE 929 830 B sind ein temperierbarer 
Doppelmantelzylinder bekannt, bei dem ein Heiz- Oder Kiihlrnedium, vorzugsweise Luft, in 
schraubenlinienformigen Lauf innerhalb des Zylinderdoppelmantels hindurchgefuhrt wird, 
wobei der Innenzylinder und der AuRenzylinder koaxial in einem radialen Abstand von 
etwa 10 bis 20 mm voneinander angeordnet sind. 

Durch die DE 20 55 584 A ist ein temperierbarer Gegendruckzylinder bekannt, der in 
seinem Mantel uber die gesamte Zylinderbreite Heizraume aufweist, die mit einer axial in 
einem Zylinderzapfen angeordneten Zuiaufleitung und einer zur Zulaufleitung koaxial 
gefuhrten Ablaufleitung in einen Warmwasserkreislauf eingeschaltetsind. 

Durch die DE 37 26 820 Al ist ein temperierbarer Druckformzylinder bekannt, dessen 
Inneres vollstandig mit einer Flussigkeit gefullt ist, wobei die Flussigkeit einen ersten, 
aulierhalb des Druckformzylinders verlaufenden Kreislauf durchlauft, wobei ein 
vorzugsweise spulenformig ausgebildetes Kiihlrohr die Flussigkeit uber die gesamte 
Zylinderbreite durchdringt, wobei ein das Kiihlrohr durchstromendes, an einen zweiten 
Kreislauf angeschlossenes Kuhlmedium die Flussigkeit und damit den Zylinder kuhlt. 

Durch die DE 93 06 176 U1 ist ein durch eine Einleitung von Wasserdampf temperierbarer 
zylindrischer Rotationskorper fur Druckmaschinen bekannt, bei dem nahe unter dessen 
Mantelflache langs des Rotationskorpers verlaufende Bohrungen bzw. Leitungen 
angeordnet sind, wobei die Bohrungen bzw. Leitungen einen von der Axialparallelitat 
abweichenden Verlauf und damit ein Gefalle z. B. zur Mitte des Rotationskorpers 
aufweisen konnen. 

Durch die DE 195 10 797 A1 ist ein temperierbarer zylindrischer Rotationskorper fur 
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Druckmaschinen bekannt, bei dem der gesamte Innenraum in nur einem Kreislauf von 
einem Kuhlmittel durchstromt wird und der einseitig mit einer in einem Zylinderzapfen 
angeordneten und mit einer Drehdurchfuhrung verbundenen Kuhlmittelzufuhrung und 
Kuhlmittelabfuhrung ausgestattet 1st 

Durch die DE 199 57 943 A1 ist ein temperierbarer Druckformzylinder bekannt, der in 
seinem Inneren sich uber die Zylinderbreite erstreckende GieSkernkammern aufweist, die 
an den Stirnseiten des Zylinderkorpers durch Abdeckungen verschlossen sind, wobei in 
jeder Kammer ein sich uber die Zylinderbreite erstreckendes Rohr angeordnet ist, wobei 
in einem Zylinderzapfen in einer Axialbohrung eine abdichtend verschiebbare, mit einer 
Drehdurchfuhrung verbundene Rohreinheit fur die Zufuhr und die Abfuhr eines Kiihlmittels 
eingebracht ist, wobei jedes Rohr an der mit der Rohreinheit ausgestatteten Stirnseite des 
Zylinders uber eine Radialbohrung mit der Rohreinheit verbunden ist, wobei zugefuhrtes 
Kuhlmittel die Rohre durchstromt und sich im Bereich der gegenuberliegenden Stirnseite 
des Zylinders in die hohlen Gielikernkammem ergiefit und von dort uber eine mit der 
Rohreinheit verbundene Radialbohrung abgeleitet wird. 

Durch die EP 0 557 245 A1 ist ein temperierbarer annahernd vollwandig ausgebildeter 
Zylinderfur ein Rotationsdruckwerk bekannt, der entlang seiner Drehachse eine erste 
Leitung und dicht unter seiner Mantelflache mehrere mit der ersten Leitung verbundene, 
in Umfangsrichtung vorzugsweise aquidistant angeordnete, parallel zur Drehachse 
verlaufende zweite Leitungen aufweist, durch die eine Flussigkeit zur Temperierung der 
Mantelflache stromen kann. 

Durch die EP 0 652 104 A1 ist ein temperierbarer Zylinderfur ein Rotationsdruckwerk 
bekannt, der ein Zylindermantelrohr aufweist an dessen Stirnseiten jeweils ein Flansch 
angeordnet ist, wobei sich im Inneren des Zylinders koaxial zu dessen Lange ein 
Trennrohr und ein Zuflulirohr erstrecken, wobei ein Hohlraum zwischen dem Trennrohr 
und dem Zylindermantelrohr eine Kuhlkammer bildet, die von einem uber das ZufluSrohr 



2003-10-06 




zugefuhrten Kuhlmittel durchstromt wird, wobei die Leitung im Trennrohr mit der 
Kuhlkammer uber Verbindungsbohrungen in einem der Fiansche verbunden ist 

Durch die WO 01/26902 A1 und WO 01/26903 A1 sind ein temperierbarer Zylinder fur ein 
Rotationsdruckwerk bekannt, der einen rohrformigen odermassiven Zylindergrundkorper 
aufweist, der von einem rohrformigen ZylinderaufJenkorper umgeben ist, wobei auf dem 
Umfang des Zylindergrundkorpers Oder in einem Spait zwischen dem Zylindergrundkorper 
und dem Zylinderauftenkorper zur Temperierung der Mantelflache ein von einem 
Temperiermedium durchstrombarer Kanal ausgebildet ist, wobei der Kanal z. B. als ein 
offener Spalt mit einem ringformigen lichten Profil oder als eine in axialer Richtung des 
Zylinders schraubenlinienformig umlaufende Nut ausgebildet sein kann. 

Durch die DE 28 53 594 C2 ist eine WaJze fur Druckmaschinen bekannt, die einen 
Gusskorper aus Polyamid als Ballen und eine darin zentrisch angeordnete Welle aufweist, 
in der Welle ein in den ballen fuhrender Kanal fur ein Temperiermittel vorgesehen ist 

Durch die DE 84 36 1 19 U1 ist ein Formzylinder einer Flexodruckmaschine mit zwei 
halbschalenformigen, auf dem Formzylinder aufgeschraubten Sattelplatten bekannt, 
wobei Endbereiche von Flexodruckplatten jeweils an einer zwischen den Sattelplatten 
angeordneten Spannleiste auf dem Formzylinder gehalten werden, wobei jede 
Spannleiste an einer am Formzylinder angebrachten Einsatzleiste angeschraubt ist 

Durch die DE 39 02 923 C2 ist eine Bogenfuhrtrommel fur Bogenrotatlonsdruckmaschinen 
bekannt, wobei auf einer Umfuhrtrommel ein sich mit mehreren federnd wirkenden 
Tragelementen bzw. Stutzen abstutzendes Tragblech angeordnet ist, wobei die 
Tragelemente bzw. Stutzen zur Umfuhrtrommel geneigt angestellt sind und wobei durch 
eine in Umfangsrichtung der Umfuhrtrommel gerichtete Einspannung einer auf dem 
Tragblech aufliegenden Mantelfolie eine radiale durch die Tragelemente bzw. Stutzen 
gebildete Hohe des Tragbleches verstellbar, insbesondere reduzierbar ist 
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Durch die DE 34 41 175 C2 ist ein Gummituchzylinder fur eine Offsetdruckmaschine 
bekannt, wobeisich ein auf dem Gummituchzylinder aufgespanntes Gummituch uber eine 
am Gummituchzylinder als Entlastungseinrichtung vorgesehene Ausnehmung erstreclct 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Rotationskorper einer Druckmaschine mit 
einem Ballen zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemali durch die Merkmale des Anspruchs 1 oder 7 gelost 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile bestehen insbesondere darin, dass ein 
Hohlraum im Ballen des Rotationskorpers auf einfache Weise herstellbar und, sofern der 
Hohlraum von einem Temperierungsmittel durchstromt ist, eine gleichmaliige 
Temperierung der Mantefflache des Ballens erzielbar ist, ohne dass bei einer bevorzugten 
Ausbildung des Rotationskorpers als ein Formzylinder oder als ein Ubertragungszylinder 
der Zugang zu einer im Ballen angeordneten Haltevorrichtung zum Halten eines auf der 
Mantefflache angeordneten Aufcugs behindert wird. Dabei kann der Rotationskorper, 
insbesondere dessen Ballen, z. B. auch gielitechnisch auf einfache Weise hergestellt 
werden. Ein mehrteilig ausgebildeter Aufienkorper kann auf einfache Weise auf der 
Oberflache des Grundkorpers aufgebracht werden, ohne dass der Grundkorper und der 
AutJenkorper z. B. durch ein koaxiales Aufeinanderschieben passgenau zusammengefiigt 
werden mussen. Eine zentrisch in den Ballen bzw. dessen Grundkorper eingebrachte 
Welle aus einem hochfesten Werkstoff gestattet fur einen Zufluft und Ablauf des 
Temperierungsmittels einen Kanal mit einem grolien Querschnitt und damit einem 
grolieren durchsetzbaren Volumenstrom, ohne zur Beibehaltung derselben 
Festigkeitswerte die auBeren Abmessungen des Zapfens des Rotationskorpers 
vergroBern zu mussen. Durch die vorgeschlagene geometrische Ausgestaltung der als 
Stromungskanale genutzten Hohlraume ist es moglich, die Wirkung des 
Temperierungsmittels wahrend des Durchstromens durch den Rotationskorper annahernd 
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konstant zu halten. Besonders vorteilhaft ist eine thermische Isolation des 
Temperierungsmittels gegenuber dem Grundkorper, um den Wirkungsgrad des 
Warmeaustausches zwischen dem Temperierungsmittel und dem AuBenkorper zu 
erhohen. 

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und werden im 
Folgenden naher beschrieben. 

Eszeigen- in den Fig. 1 bis 7 jeweils in einem Langsschnitt und in einem Querschnitt: 

Fig. 1 einen Rotationskdrper einer Druckmaschine gemaB einer ersten 
Ausfuhrungsform mit axial verlaufenden Hohlkorpern; 

Fig. 2 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemali einer ersten 

Ausfuhrungsform mit einem in einer Schraubenlinie verlaufenden Hohikorper; 

Fig. 3 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemali einer zweiten 

Ausfuhrungsform mit einem im Ballen umgossenen, einen Kanal fuhrenden 
Korper; 

Fig. 4 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemaB einer dritten 

Ausfuhrungsform mit einem Grundkorper und einem darauf aufgebrachten 
massiven AuBenkorper, wobei in den AuBenkorper zum Grundkorper offene 
Hohlraume eingebracht sind; 

Fig. 5 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemaB einer Variante einer 
dritten Ausfuhrungsform mit einem Grundkorper und einem darauf 
aufgebrachten massiven AuBenkorper, wobei in den Grundkorper vom 
AuBenkorper abgedeckte Hohlraume eingebracht sind; 
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Fig. 6a einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemaB einer vierten 

Ausfuhrungsform mit einem in einem Zwischenraum zwischen einem 
Grundkorper und einem AuBenkorper ausgebildeten Kanal; 

Fig. 6b einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemaB einer vierten 

Ausfuhrungsform mit einem in einem Zwischenraum zwischen einem 
Grundkorper und einem AuBenkorper ausgebildeten Kanal; 

Fig. 7 einen Rotationskorper einer Druckmaschine gemali einer funften 

Ausfuhrungsform mit einer in den Balien eingebrachten hochfesten Welle; 

Fig. 8 eine Ausgestaltung eines Hohlkorpers Oder Kanals eines Rotationskorpers mit 
einer temperierten Mantelflache, wobei der Warmeaustausch zwischen der 
Mantelflache und dem Temperierungsmittel konstant ist 

Die Fig. 1 und 2 zeigen eine erste Ausfuhrungsform eines Rotationskorpers 01 einer 
Druckmaschine. Der Rotationskorper 01 weist einen Balien 02 Oder einen Ballen 02 mit 
einem Grundkorper 17 auf, wobei zumindest der Grundkorper 17 aus einem GuBwerkstoff 
besteht, wobei der Balien 02 bzw. dessen Grundkorper 17 eine axiale Lange L und in 
seinem AuBenbereich, d. h. dicht unter seiner Mantelflache 07 mindestens einen 
emgegossenen, vqm GuBwerkstoff umschlossenen rohrformigen Hohlkorper 03; 04 
aufweist und wobei sich der Hohlkorper 03; 04 uber die gesamte Lange L des Ballens 02 
bzw. dessen Grundkorper 17 erstreckt. GemaB der Fig. 1 kann sich der Hohlkorper 03; 04 
z. B. parallel zu einer Langsachse 06 des Rotationskorpers 01 erstrecken oder- wie in 
der Fig. 2 gezeigt- den Bailen 02 bzw. dessen Grundkorper 17 in dessen AuBenbereich 
von einer zur pegenuberliegenden Stimseite 11 in einer Schraubenlinie durchlaufen. I'm 
L&ngsschnitt der Fig. 2 ist der schraubenlinienformige Verlauf des Hohlkorpers 03 zum 
besseren Verstandnis der barstellung strichpunktiert eingezeichn'et. Ungeachtet seines 
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Verlaufe bildet der Hohikorper 03; 04 einen Kanal, der von einem Temperierungsmittel, 
d. h. einem Stromungsmittel zum Temperieren zumindest der Mantelflache 07 des Ballens 
02 durchstrombar ist, wobei das Temperierungsmittel vorzugsweise ein flussiges 
Warmetragermedium wie z. B. Wasser oder ein Ol ist 

Zur Einleitung und Ausleitung des Stromungsmittels in bzw. aus dem Balien 02 ist der 
Hohikorper 03 mit Leitungen 08; 09 verbindbar, die stirnseitig z. B. an den Balien 02 
angebracht Oder dort in einem Flansch 36 in Form einer Ringnut 37 eingebracht sein 
konnen (Fig. 2). Auch im Fall mehrerer im Balien 02 bzw. dessen Grundkorper 17 
angeordneter Hohikorper 03; 04 konnen diese und die mit ihnen verbundenen Leitungen 
08; 09 an einer der Stimseiten 1 1 des Ballens 02 vorteilhafterweise einen gemeinsamen 
AnschluB aufweisen. 

Fur eine gute Temperierung ist es vorteilhaft, den Hohikorper 03; 04 mit seiner fur den 
Warmeaustausch relevanten Kontaktflache A07 dicht, d. h. moglichstnurwenige 
Millimeter, vorzugsweise weniger als 20 mm unter der Mantelflache 07 des Ballens 02 
anzuordnen. Sofern entlang des Umfangs U des Ballens 02 mehrere Hohikorper 03; 04 
angeordnet sind, ist es vorteilhaft, wenn benachbarte Hohikorper 03; 04 gegenlaufig vom 
Temperierungsmittel durchstromt werden. Wenn im AuBenbereich des Ballens 02 bzw. 
dessen Grundkorper 17 mehrere Hohikorper 03; 04 vorgesehen sind, ist es vorteilhaft, 
alle Hohikorper 03; 04 im selben radialen Abstand a3; a4 von der Langsachse 06 des 
Rotationskorpers 01 sowie in Richtung des Umfangs U des Ballens 02 aquidistant 
anzuordnen, damit eine moglichst gleichmaBige Temperierung der Mantelflache 07 des 
Ballens 02 erreicht werden kann. 

Der Hohikorper 03; 04 in dem gieBtechnisch hergestellten Rotationskorpers 01 weist 
einen geringen Innendurchmesser D3; D4 auf, wobei der Innendurchmesser D3; D4 
vorzugsweise weniger als 25 mm, insbesondere zwischen 15 mm und 20 mm betragt Ein 
Kanal mit solch einem geringen Innendurchmesser D3; D4 ist gieRtechnisch durch 
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Einlegen eines GuBkems in einen zu gielienden Ballen 02 bzw. Grundkorper 17 
schwerlich herstellbar, weshalb versucht worden ist, einen derartigen Kanal in den Ballen 
02 bzw. dessen Grundkorper 17 zu bohren, was jedoch uber die Lange L des Ballens 02 
bzw. dessen Grundkorper 17teuerund in der technischen DurchfGhrung nicht 
unproblematisch ist. 

Daher wird mit der ersten Ausfuhrungsform eines Rotationskorpers 01 vorgeschlagen, 
einen rohrformigen Hohlkorper 03; 04, d. h. einen alsein Rohr ausgebildeten Hohlkorper 
03; 04, vorzugsweise ein Stahlrohr, in eine Guftform fur den Ballen 02 bzw. dessen 
Grundkorper 17 einzulegen und zu umgieBen. Damit der rohrformige Hohlkorper 03; 04 
wahrend des GieBvorgangs fur den Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 17 aufgrund 
einer Durchwarmung infolge einerTemperatureinwirkung durch den erschmolzenen 
Werkstoff des Ballens 02 bzw. dessen Grundkorper 17 nicht erweicht und sich verformt, 
ist es notwendig, den Hohlkorper 03; 04 im Verhaltnis zu seinem Innendurchmesser D3; 
D4 vergleichsweise dickwandig auszubilden, sodass eine Wandstarke des Hohlkorpers 
03; 04 vorzugsweise mindestens ein Funftel des Innendurchmesser D3; D4 betragt. So 
betragt eine geeignete Wandstarke des rohrformigen Hohlkorpers 03; 04 vorzugsweise 
mindestens 3 mm, insbesondere zwischen 5 mm und 6 mm. Oberdies kann der 
rohrformige Hohlkorper 03; 04 in der GuBform fur den Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 
1 7 auch durch Stutzelemente fixiert und stabilisiert werden. 

GemaB der Fig. 2 kann der Ballen 02 bzw. dessen Grundkorper 17 als ein Hohlzylinder 02 
ausgebildetsein, in dessen ringformigerWandung der rohrformige Hohlkorper 03; 04 
eingegossen ist Der Rotationskorper 01 kann in der Druckmaschine als eine Walze in 
einem Farbwerk Oder Feuchtwerk oder als ein z. B. einen Bedruckstoff fuhrender Zylinder 
01 oder als eine einen Bedruckstoff fuhrende Walze 01 verwendet werden. 

Wenn der Rotationskdrper 01 beispielsweise als ein Zylinder 01 eines Druckwerks 
ausgebildet ist, kann dieser Zylinder 01 z. B. als ein Formzylinder 01 oder als ein 
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Ubertragungszylinder 01 ausgestaltet sein, wobei dieser Zylinder 01 in Richtung seines 
Umfangs U mit z. B. einem Aufzug oder zwei Aufzugen und axial, d. h. seiner Lange nach 
mitz. B. bis zu sechs Aufzugen belegtsein kann. Bei einem FormzylinderOI sind die 
Aufzuge zumeist als plattenformige Druckformen ausgebildet Bei einem 
Obertragungszylinder 01 handelt es sich bei den Aufcugen vorzugsweise urn jeweils auf 
einerTragerplatte aufgebrachte Gummidrucktucher. Eine plattenformige Druckform bzw. 
eine Tragerplatte fur ein Gummidrucktuch besteht i. d. R. aus einem biegsamen, aber 
ansonsten formstabilen Material, z. B. aus einer Aluminiumlegierung. 

Das Druckwerk, in dem derzuvor beschriebene Zylinder 01 zum Einsatz kommt, kann z. 
B. als eine 9-Zylinder-Satelliten-Druckeinheit ausgebildet sein, bei dem vier Paare jeweils 
bestehend aus einem Formzylinder 01 und einem Ubertragungszylinder 01 urn einen 
gemeinsamen Gegendruckzylinder angeordnet sind, wobei z. B. zumindest die 
FormzylinderOI jeweils die Merkmale der hiervorgeschlagenen Losung aufweisen 
konnen. Gerade fur den Zeitungsdruck sind Anordnungen gunstig, bei denen ein 
Formzylinder 01 in seiner axialen Richtung nebeneinander mit bis zu sechs 
piattenformigen Druckformen und entlang seines Umfangs U entweder mit einer 
piattenformigen Druckform oder hintereinander mit zwei piattenformigen Druckformen 
belegt ist. Ein solcher Formzylinder 01 rollt auf einem Ubertragungszylinder 01 ab, der 
axial z. B. mit bis zu drei nebeneinander angeordneten Gummidrucktuchern belegt ist, 
wobei jedes Gummidrucktuch den vollen Umfang U des Ubertragungszylinders 01 
umspannt Die Gummidrucktucher weisen damit L d. R. die doppelte Breite und Lange der 
piattenformigen Druckformen auf, die fur den Formzylinder 01 , der mit dem 
Ubertragungszylinder 01 zusammenwirkt, verwendet werden. Der Formzylinder 01 und 
der Ubertragungszylinder 01 haben hierbei vorzugsweise dieselben geometrischen 
Abmessungen bezuglich ihrer axialen Lange und ihres Umfangs U. Ein als Zylinder 01 
ausgebildeterRotationskorperOI hatz. B. einen Durchmesser D2 von beispielsweise 
140 mm bis 420 mm, vorzugsweise zwischen 280 mm und 340 mm. Die axiale Lange des 
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Ballens 02 des Zylinders liegtz. B. im Bereich zwischen 500 mm und 2400 mm, 
vorzugsweise zwischen 1200 mm und 1700 mm. 

Die hier gegebenen Erlauterungen zur Gestaitung und zum Einsatz des vorgeschlagenen 
Rotationskorpers 01 sollen in entsprechender Weise auch fur nachstehend beschriebene 
Ausfuhrungsformen gelten. 

Wie in der Fig. 3 dargestellt kann eine zweite Ausfuhrungsform des vorgeschlagenen 
Rotationskorpers 01 einer Druckmaschine vorsehen, dass im Ballen 02 des 
Rotationskorpers 01 Oder zumindest in einem aus einem gieRbaren Werkstoff 
bestehenden Grundkorper 17 des Ballens 02 mindestens ein Korper 12 angeordnet ist, 
wobei der Korper 12 mindestens in einem Schnitt quer zur axialen Richtung des 
Rotationskorpers 01 von zwei in radialer Richtung des Rotationskorpers 01 
beabstandeten, in sich geschlossenen Begrenzungsflachen A13 1 ; A13" begrenzt ist 
wobei beide Begrenzungsflachen A13'; A13" mit ihrer vom Korper 12 abgewandten Seite 
an den Werkstoff des Ballens 02 grenzen und in einem von den Begrenzungsflachen 
A13 1 ; A13" begrenzten Inneren 13 des Korpers 12 mindestens ein vom Werkstoff des 
Korpers 12 begrenzter, sich in axialer Richtung des Rotationskorpers 01 ausdehnender 
Kanal 14; 16 ausgebildet ist. 

Dabei kann der Korper 12 z. B. als ein giefctechnisch hergestelltes Formteil, d. h. als ein 
vorgeformtes Bauteil ausgebildet sein, wobei das Formteil in seinem Inneren 13 zur 
Ausbildung mindestens eines Kanals 14; 16 mindestens einen Hohlraum aufweist 
Alternate kannder Korper 12 z. B. ein geprelites oder stranggegossenes Erzeugnis sein. 
Der Korper 12 besteht aus einem festen Werkstoff, wobei in diesem Korper vorzugsweise 
nahe seiner zur Mantelflache 07 des Ballens 02 gerichteten Begrenzungsflache A13 1 ein 
Hohlraum ausgebildet ist, wobei der Hohlraum vom Werkstoff des Korpers 12 zumindest 
in dessen Langsrichtung begrenzt ist Der Korper 12 ist vorzugsweise homogen und in 
Richtung des Umfangs U des Rotationskorpers 01 einstuckig oder auch mehrstiickig 
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ausgebildet. 

Vorteilhafterweise besteht der Korper 12 aus einem warmebestandigen Werkstoff, z. B. 
aus einem keramischen Werkstoff Oder einem verfestigten Metallschaum. Die 
Warmebestandigkeit ist insofern erforderlich, dass sich der Korper 12 nicht verformt, wenn 
erzur Herstellung des Rotationskorpers 01 vom erschmolzenen Werkstoff des Ballens 02 
umgossen wird. Denn einefertigungstechnisch einfache Implementierung des Korpers 12 
in den Ballen 02 des Rotationskorpers 01 ergibt sich, wenn zumindest der Ballen 02 bzw. 
dessen Grundkorper 17 aus einem GuBwerkstoff z. B. aus Metall, Keramik, Glas Oder 
Kunststoff besteht und der Korper 12 im Ballen 02 bzw, dessen Grundkorper 17 
eingegossen und vom GuBwerkstoff umschlossen wird. Fur diesen Zweck kann der 
Korper 12 im FertigungsprozeB des Rotationskorpers 01 in die GuBform zum GuB des 
Ballens 02 vorzugsweise im AuBenbereich des Ballens 02 eingelegt, gegebenenfalls unter 
Zuhiifenahme von Stutzelementen fixiert und eingegossen werden, sodass der Korper 12 
vom GuBwerkstoff des Ballens 02 vollstandig eingefaBt ist Bei einer ringformigen 
Ausgestaltung des Korpers 12 ist der von ihm umschlossene Raum vom GuBwerkstoff 
des Ballens 02 vorzugsweise ausgefullt, zumindest ist der Korper 12 vom GuBwerkstoff 
umgeben. 

Da der Kanal 14; 16 im Inneren 13 des Korpers 12 von einem Temperierungsmittel 
durchstrombar ist, urn zumindest einen Teilbereich der Mantelflache 07 des Ballens 02 zu 
temperieren, wird der Korper 12 vorteilhafterweise im AuBenbereich des Ballens 02 
angeordnet. Wenn die gesamte Mantelflache 07 des Ballens 02 zu temperieren ist, 
erstreckt sich der Korper 12 mit seinem Kanal 14; 1 6 vorteilhafterweise uber die gesamte 
Lange L des Ballens 02. Zumindest ist der Teilbereich der Mantelflache 07 des Ballens 02 
zu temperieren, der dem druckenden Bereich auf der Mantelflache 07 des Ballens 02 
entspricht. Wie im ersten Ausfuhrungsbeispiel kann der Rotationskorper 01 wiederum ein 
einen BedruckstofffuhrenderZylinderOI odereine einen BedruckstofffuhrendeWalzeOI 
sein. 
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Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des Korpers 12 besteht darin, ihn zylinderformig 
auszubilden, d. h. die Lange des Korpers 12 vorzugsweise der Lange L des Ballens 02 
anzupassen. Der Korper 12 hat somit vorzugsweise die Gestalt eines Hohlzylinders, 
wobei der von ihm umschlossene Raum vom Werkstoff des Ballens 02 ausfullbar ist. 
Dabei umschlieBt der Korper 12 vorzugsweise die Langsachse 06 des Rotationskorpers 
01. Der Kanal 14; 16, der sich axialer Richtung des Rotationskorpers 01 erstreckt, kann 
ahnlich dem in den Fig. 1 und 2 gezeigten Beispiel parallel zur Langsachse 06 des 
Rotationskorpers 01 Oder im Aulienbereich des Ballens 02 bzw. Grundkorpers 17 auch 
schraubenlinienformig verlaufen. Sofern im Korper 12 mehrere Kanale 14; 16 vorgesehen 
sind, konnen benachbarte Kanale 14; 16 von dem Temperierungsmittel gegenlaufig 
durchstromt werden. 

In den bisher beschriebenen beiden Ausfuhrungsformen des vorgeschlagenen 
Rotationskorpers 01 ist der Bnfachheit halber und ohne Einschrankung der Erfindung 
davon ausgegangen worden, dass der Rotationskorper 01 homogen ausgebildet ist, d. h. 
der Ballen 02 keinen zur Mantelflache 07 konzentrischen Schichtaufbau aufweist Sonst 
ware stets zwischen dem Ballen 02 und seinem Grundkorper 17 zu unterscheiden 
gewesen, wobei der Grundkorper 17 und ein ihn konzentrisch umgebender AufJenkorper 
19 den Ballen 02 bilden. So aber soil die Beschreibungfur beide Ausfuhrungsformen 
gelten. 

Eine dritte Ausfiihrungsform fur den vorgeschlagenen Rotationskorper 01 einer 
Druckmaschine zeigt die Fig. 4. Der Ballen 02 dieses Rotationskorpers 01 besteht 
zumindest aus einem Grundkorper 17 mit einer zylindrischen Oberflache 18, wobei auf 
der Oberflache 18 des Grundkorpers 17 mindestens ein AuBenkorper 19 aufgebracht ist 
und der AuBenkorper 19 vorzugsweise aus mindestens einem Bogenstuck besteht, 
dessen zugehoriger Mittelpunktswinkel a weniger als 360° betragt sodass der 
AuRenkorper 19 insbesondere bei einem als ein Formzylinder 01 oder als ein 
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Ubertragungszylinder 01 ausgebildeten Rotationskorper 01 in seinem Querschnitt also 
keinen geschlossenen Ring bildet, sondem mindestens einen Spait 20 aufweist, der z. B. 
in Verbindung zu einer in der Fig. 4 nicht dargestellten Haltevorrichtung zum Halten von 
auf dem Rotationskorper 01 aufgebrachten Aufeugen stehen kann. Bei nicht mit einem 
Aufzug zu belegenden Walzen kann der AuBenkorper 19 hingegen als ein geschlossener, 
den Grundkorper 17 umschlieBender und mit dessen Oberflache 1 8 verbundener Ring 
ausgebiidet sein. Aiternativ zu der vorgenannten Ausfiihrung konnen auf der Oberflache 

18 des Grundkorpers 17 auch mehrere AuBenkorper 19 aufgebracht sein, wobei die 
AuBenkorper 19 auf der Oberflache 18 des Grundkorpers 17 in Richtung des Umfangs U 
des Grundkorpers 17 angeordnet sind. Im letzteren Fall bestehtjeder AuBenkorper 19 aus 
einem Bogenstuck, wobei sich diezu den Bogenstucken gehorenden Mittelpunktswinkel 
ai (i ist ein Zahlindex fur die Bogenstucke) zu hochstens 360° erganzen. Insbesondere 
konnen am Umfang U des Grundkorpers 17zwei Bogenstucke vorzugsweise 
symmetrisch zueinander angeordnet sein, wobei der Mittelpunktswinkel ai (i ist ein 
Zahlindex fur die Bogenstucke) jeden Bogenstucks vorzugsweise etwas weniger als 180° 
betragt. So konnen Bogenstucke des AuBenkorpers 19 z. B. in Form von Halbschalen 
oder Viertelschalen vorgesehen sein. Ein Spalt20 zwischen einzelnen Bogenstucken des 
AuBenkorpers 19 kann eine schlitzformige Offnung zu einem z. B. im Grundkorper 17 
angeordneten Spannkanal mit der zuvor erwahnten Haltevorrichtung sein, wobei der Spalt 
20 eine Spaltweite von z. B. weniger als 3 mm, vorzugsweise 1 mm bis 2 mm aufweisen 
kann. In beiden Fallen der zuletzt genannten Ausfuhrungsform (Fig. 4) ist im AuBenkorper 

19 mindestens ein Hohlraum 21 vorgesehen, wobei der Hohlraum 21 zur Oberflache 18 
des Grundkorpers 17 offen ist Der AuBenkorper 19 bildet den auBeren Bestandteil des 
Ballens 02, wobei die die Mantelflache des Ballens 02 bildende AuBenflache des 
AuBenkorpers 19 mit einem oder mehreren Aufzugen belegbar ist, wobei der Aufzug oder 
die Aufzuge jeweils mit der im Ballen 02, insbesondere in dessen Grundkorper 17 in 
einem Spannkanal angeordneten Haltevorrichtung auf dem Rotationskorper 01 gehalten 
werden. Wenn der AuBenkorper 19 mehrteilig, vorzugsweise aus mindestens zwei 
Bogenstucken mit einem Mittelpunktswinkel ai (i ist ein Zahlindex fur die Bogenstucke) 
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von hochstens 180° ausgebildet ist, ergibt sich in der Herstellung des Rotationskorpers 01 
der Vorteil, dass der Grundkorper 17 nicht in den AuBenkorper 19 passgenau eingefugt 
werden muss, sondern die Bogenstucke durch eine geeignete losbare Oder vorzugsweise 
nicht losbare Verbindungstechnik, z. B. durch Schrauben oder SchweiBen, auf der 
Oberflache 18 des Grundkorpers 17 auf gebracht werden konnen. 

Der Rotationskorper 01 kann - wie aus Fig. 5 ersichtlich - jedoch auch derail gestaltet 
sein, dass dessen Ballen 02 zumindest aus einem Grundkorper 17 mit einerzylindrischen 
Oberflache 18 besteht, wobei in dem Grundkorper 17 mindestens ein zur Oberflache 18 
des Grundkorpers 17 offener Hohlraum 21 vorgesehen ist, wobei ein auf der Oberflache 
18 des Grundkorpers 17 aufgebrachter AuBenkorper 19 den Hohlraum 21 abdeckt, wobei 
der AuBenkorper 19 aus einem Bogenstuck besteht, dessen zugehoriger 
Mittelpunktswinkel a weniger als 360° betragt Alternate kann bei dieser Variante der 
Ballen 02 des Rotationskorpers 01 zumindest aus einem Grundkorper 17 mit einer 
zylindrischen Oberflache 18 bestehen, wobei in dem Grundkorper 17 mehrerezur 
Oberflache 18 des Grundkorpers 17 offene Hohlraume 21 vorgesehen sind, wobei auf der 
Oberflache 18 des Grundkorpers 17 in Richtung des Umfangs U des Grundkorpers 17 
mehrere AuBenkorper 19 angeordnet sind und die auf der Oberflache 18 des 
Grundkorpers 17 aufgebrachten AuBenkorper 19 die jeweiligen Hohlraume 21 abdecken. 
Im letzteren Fall besteht jeder AuBenkorper 19 aus einem Bogenstuck, wobei sich die zu 
den Bogenstucken gehorenden Mittelpunktswinkel ai (i ist ein Zahlindex fur die 
Bogenstucke) zu hochstens 360° erganzen. 

Bei einem Rotationskorper 01 gemaB der dritten Ausfuhrungsform (Fig. 4 und 5), namlich 
einem aus einem Grundkorper 17 bestehenden Rotationskorper 01 mit einem auf dem 
Grundkorper 17 aufgebrachten rnassiven, insbesondere nicht kompressibel ausgebildeten 
Aufienkorper 1 9 konstanter radialer Dicke d 1 9 kann der AuBenkorper 1 9 auf der 
Oberflache 18 des Grundkorpers 17 z. B. aufgeklebt, angeschweiBt oder angeschraubt 
sein. Der AuBenkorper 19 kann demnach dauerhaft oder losbar auf der Oberflache 18 des 
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Grundkorpers 17 angebracht sein. Als Schweiftverfahren eignen sich insbesondere 
Elektronenstrahlschweiftverfahren oder LaserstrahlschweiBverfahren. Dabei kann eszur 
Befestigung des Aulienkorpers 19 auf dem Grundkorper 17 ausreichend sein, wenn der 
AuRenkorper 19 nur an den Stimseiten 11 des Ballens 02 in der genannten Weise mit der 
Oberflache 18 des Grundkorpers 17 stoffschlussig oderformschlussig verbunden wird, 
sodass sich z. B. eine Schweiftnaht nicht uber die gesamte Lange L des Rotationskorpers 
01 erstrecken mulS, sondern z. B. nur punktuel) oder in mehreren voneinander 
beabstandeten kurzen Abschnitlen von nur wenigen Millimetern Lange ausgebildet ist Die 
durchgeschweiliten Abschnitte konnen z. B. 5 mm bis 25 mm, vorzugsweise etwa 10 mm 
lang sein und sich in Abstanden von 20 mm bis 50 mm, vorzugsweise in 30 mm bis 
40 mm in axialer Richtung des Rotationskorpers 01 wiederholen. 

Der Rotationskorper 01 kann derart gestaltet sein, dass zumindest der Grundkorper 17 - 
gegebenenfalls zusammen mit an den Stimseiten 11 des Ballens 02 angeformten Zapfen 
22; 23 fur eine Lagerung und einen Antrieb des Rotationskorpers 01 - geschmiedet ist 
oder dass zumindest der Aulienkorper 19 aus einem Stahl besteht. In der bevorzugten 
Ausfuhrung istvorgesehen, dass durch den Hohlraum 21, der in den Grundkorper 17 oder 
in eine Innenseite24 des Aufienkorpers 19 z. B. eingefrastsein kann, ein 
Temperierungsmittel zum Temperieren der Mantelflache 07 des Ballens 02 stromt Der 
Hohlraum 21 bildet demnach einen Kanal 21 fur das Temperierungsmittel, wobei der 
Hohlraum 21 im Ballen 02 derart angeordnet ist, dass fur abgewinkelte Enden von auf der 
Mantelflache 07 des Ballens 02 anzuordnenden Aufzugen der Zugang zu einem in 
herkommlicher Weise im Grundkorper 17 angeordneten Spannkanal nicht beeintracht'gt 
wird. Fur diesen Zugang ist eine sich axial zum Rotationskorper 01 erstreckende 
schlitzformige Offnung mit einer Schlitzweite S von weniger als 3 mm an der Mantelflache 
07 des Ballens 02 ausreichend. Der Grundkorper 17 und der AuBenkorper 19 sind somit 
derart zusammengefugt, dass sie den Hohlraum 21 abdichten. Der Hohlraum 21 kann 
axial zum Ballen 02 ausgerichtet sein oder entlang der Lange L des Ballens 02 
maanderformig verlaufen. Sofern mehrere Hohlraume 21 vorgesehen sind, ist es 
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vorteilhaft, diese entlang des Umfangs U des Ballens 02 zueinander aquidistant 
anzuordnen. Wie in den zuvor beschriebenen Beispielen kann der Rotationskorper 01 ein 
einen Bedruckstoff fuhrender Zylinder 01 Oder eine einen Bedruckstoff fuhrende Walze 01 
sein. 

Eine Variante der dritten Ausfuhrungsform (Fig. 4, allerdings ohne Spalt20 im 
AuBenkorper 19) betrrFft einen Rotationskorper 01 einer Druckmaschine mit einem Ballen 
02, wobei der Ballen 02 zumindest einen Grundkorper 17 mit einer zylindrischen 
Oberflache 18 und einen die Oberflache 18 des Grundkorpers 17 vollstandig umgebenden 
AuBenkorper 19 aufweist, wobei der Rotationskorper 01 dadurch gekennzeichnet ist, dass 
der AuBenkorper 19 in seiner Innenseite 24 mindestens einen zur Oberflache 18 des 
Grundkorpers 17 offenen Kanai 21 aufweist Dabei liegt der AuBenkorper 19 auf der 
Oberflache 18 des Grundkorpers 17 vorzugsweise auf Der AuBenkorper 1 9 und der 
Grundkorper 17 konnen z. B. in einer Presspassung ubereinander gebracht sein. Bei 
dieser Ausfuhrungsform mit einem in sich geschlossenen ringformigen AuBenkorper 19 
konnen vorzugsweise an einer Stelle, an der im AuBenkorper 19 kein Kanal 21 
ausgebildet ist, nach Aufbringung und Befestigung des AuBenkorpers 19 auf die bzw. der 
Oberflache 18 des Grundkorpers 17 z. B. durch Frasen je nach Bedarf ein Spalt20 und 
ein dazugehorender Spannkanal Oder auch mehrere Spalte 20 und SpannkanaJe in den 
Rotationskorper 01 eingebracht werden. Der Spalt 20 braucht sich nicht uber die 
vollstandige Lange L des Ballens 02 erstrecken, sondern kann sich auch nur uber einen 
Abschnitt der Lange L des Ballens 02 erstrecken, sodass der AuBenkorper 19 zumindest 
an den Stimseiten 1 1 des Ballens 02 spaltfrei und damit zusammenhangend bleibt. 

Beziiglich einer vierten Ausfuhrungsform fur den vorgeschlagenen Rotationskorper 01 soil 
zunachst dessen Herstellungsverfahren erlautert werden. Dieses Verfahren geht- wie 
aus den Figuren 6a und 6b ersichtlich - von einem Rotationskorper 01 einer 
Druckmaschine mit einem Ballen 02 aus, wobei der Ballen 02 zumindest einen 
Grundkorper 17 mit einer zylindrischen Oberflache 18 und einen die Oberflache 18 des 
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Grundkorpers 17 in einem Abstand a19 umgebbaren AuBenkorper 19 aufweist. Das 
Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass an der Innenseite 24 des AuBenkorpers 19 
oder auf der Oberflache 18 des Grundkorpers 17 mindestens ein Steg 26 aus einem 
durch Erwarmung verflussigbaren Werkstoff angebracht wird, dass der AuBenkorper 19 
und der Grundkorper 17 dann in koaxialer Uberdeckung montiert werden, indem sie 
vorzugsweise ubereinander geschoben werden, dass danach ein zwischen dem 
Grundkorper 17 und dem AuBenkorper 19 verbleibender hohler Zwischenraum 27 - 
namlich dort, wo sich kein Steg 26 befindet - mit einem aushartbaren GieBwerkstoff 
ausgegossen wird und dass schlieBlich nach einem Ausharten des GieBwerkstoffes 
zumindest der AuBenkorper 1 9 derail erwarmt wird, dass sich der Werkstoff des Steges 
26 verflussigt und aus dem Zwischenraum 27 zwischen dem Grundkorper 17 und dem 
AuBenkorper 19 ausgetragen wird. Dabei kann der Werkstoff des Steges 26 z. B. ein 
Kunststoff oder ein Wachs sein. Fur den GieBwerkstoff zum AusgieBen des 
Zwischenraums 27 zwischen dem Grundkorper 17 und dem AuBenkorper 19 eignet sich 
z. B. ein Kunstharz, vorzugsweise ein 2-Komponenten-Harz, das z. B. bei 
Raumtemperatur oder bei einer Temperatur bis zu 100°C abbindet und aushartet Ein 
Schmelzpunkt des GieBwerkstoffes, der z. B. bei etwa 350°C liegen kann, muB auf jeden 
Fall hoher sein als ein Schmelzpunkt des Werkstoffes des Steges 26, derz. B. bei 150°C 
liegen kann. Auf diese Weise ist vorgesehen, dass durch das in den Zwischenraum 27 
zwischen dem Grundkorper 17 und dem AuBenkorper 19 eingebrachte Kunstharz der 
AuBenkorper 19 mit dem Grundkorper 17 fest verbunden wird. Zum AusgieBen des 
Zwischenraums 27 kann jedoch als Alternative zum Kunstharz audi ein sich 
verfestigender Aluminiumschaum in Frage kommen. 



Nachdem der mindestens eine zwischen dem Grundkorper 17 und dem AuBenkorper 19 
angeordnete Steg 26 vorzugsweise thermisch ausgetragen worden ist, bildet der an den 
vormaligen Steg 26 angrenzende GieBwerkstoff nach seiner Erstarrung oder Aushartung 
eine Fuhrungsflache 28 eines Kanals 29, wobei der in den Zwischenraum 27 
eingebrachte GieBwerkstoff den Kanal 29 entlang seiner Fuhrungsflache 28 zum 




Grundkorper 17 und zum AuBenkorper 19 abdichtet. Der Steg 26 kann uber die Lange L 
des Ballens 02 vorzugsweise in dessen AuBenbereich z. B. auch schraubenlinienformig 
verlaufen. Eine radiale Erstreckung des Steges 26, d. h. dessen H5he h26, kann so groB 
sein wie der Abstand a19 zwischen dem Grundkorper 17 und dem AuBenkorper 19 
(Fig. 6a). Vorzugsweise wird die Hohe h26 des Steges 26 jedoch kleiner als der Abstand 
a19 zwischen dem Grundkorper 17 und dem AuBenkorper 19 ausgebildet (Fig. 6b), damit 
der GieBwerkstoff beim AusgieBen des Zwischenraums 27 zwischen dem Grundkorper 17 
und dem AuBenkorper 19 auf der Oberflache 18 des Grundkorpers 17 einen Boden bildet. 
In beiden Fallen entspricht die Hohe h26 des Steges 26 der Hohe h26 des Kanals 29. 
Wenn der mit dem austragbaren Steg 26 gebildete Kanal 29 im Betrieb des 
Rotationskorpers 01 von einem Temperierungsmittel durchstromt wird, bildet der 
GieBwerkstoff eine thermische isolationsschicht gegenuber dem GrundkSrper 17, die 
besonders wirksam ist, wenn der Kanal 29 einen Boden gegenuber dem Grundkorper 17 
aufweist. Das Temperierungsmittel ist dann nur gegenuber dem AuBenkorper 19 wirksam. 
Der Grundkorper 17 bleibt vor thermischen Einflussen geschutzt. Der GieBwerkstoff dient 
damit als ein Isolierwerkstoff. Zur Erzielung dieser Wirkung ist ein GieBwerkstoff mit 
eingestreuten Glasperlen, vorzugsweise Glashohlkorpern, insbesondere Glashohlkugeln 
besonders vorteilhaft. Ebenso ist es vorteilhaft, einen Isolierwerkstoff, d. h. ein Kunstharz 
zu wahlen, dessen thermischer Ausdehnungskoeffizient demjenigen des Werkstoffs des 
Grundkorpers 17 und des AuBenkorpers 19 moglichstgut entspricht und damit angepaBt 
ist. Vorteilhafterweise werden der AuBenkorper 19 und der Grundkorper 17 bei ihrer 
Montage zueinander konzentrisch ausgerichtet. 



Bei der vierten Ausfuhrungsform weist zumindest der Ballen 02 des Rotationskorpers 01 
einen Grundkorper 17 mit einer zylindrischen Oberflache 18 und einen die Oberflache 18 
des Grundkorpers 17 umgebenden AuBenkorper 19 auf (Fig. 6a und 6b), wobei ein 
Innendurchmesser D19 des AuBenkorpers 19 groBer ist als ein AuBendurchmesser D17 
des Grundkorpers 17, wobei der Rotationskorper 01 dadurch gekennzeichnet ist, dass in 
einem Zwischenraum 27 zwischen der Oberflache 18 des Grundkorpers 17 und der 
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Innenseite 24 des AuBenkdrpers 19 ein GieBwerkstoff, vorzugsweise ein Isolierwerkstoff, 
insbesondere ein gieBfahiger Isolierwerkstoff eingebracht ist und der GieBwerkstoff bzw. 
der Isolierwerkstoff in dem Zwischenraum 27 mindestens einen Kanal 29 ausbildet Es ist 
vorteilhafl, wenn der Innendurchmesser D19 des AuBenkorpers 19 zwischen 5 mm und 
30 mm, insbesondere 20 mm grdfier ist als der AuBendurchmesser D17 des 
Grundkorpers 17 und wenn der AuBenkorper 19 konzentrisch urn den Grundkorper 17 
angeordnet ist. Der Kanal 29 kann sich jedoch auch vorzugsweise im AuBenbereich des 
Ballens 02 schraubenlinienformig urn den Grundkorper 17 winden. Ahnlich wie in den 
vorangegangenen Ausfuhrungsbeispielen ist der Kanal 29 von einem 
Temperierungsmittel durchstrombar. Fur die bevorzugte Verwendung des 
Rotationskorpers 01 ist es vorteilhaft, wenn der AuBenkorper 19 als ein Stahlrohr 
ausgefuhrt und der Grundkorper 17 geschmiedet ist 

Eine funfte Ausfuhrungsform sieht, wie in der Fig. 7 dargestellt, einen Rotationskorper 01 
einer Druckmaschine mit einem Ballen 02 vor, wobei zentrisch im Ballen 02 eine 
vorzugsweise durch den Ballen 02 hindurchlaufende Welle 31 mit einem Durchmesser 
D31 angeordnet ist, wobei die Welle 31 eine hohere Widerstandsfahigkeit gegen eine 
mechanische Beanspruchung des Rotationskorpers 01 , vorzugsweise eine hohere 
Festigkeit, insbesondere eine hohere Dauer-, Bruch- oder Biegewechselfestigkeit als der 
Ballen 02 aufweist und wobei in der Welle 31 mindestens ein in den Ballen 02 fuhrender 
Kanal 32 vorgesehen ist. Insbesondere besteht die Welle 31 aus einem Werkstoff mit 
einer hoheren Festigkeit als die eines Werkstoffs des Ballens 02. Die Welle 31 besteht 
deshalb insbesondere aus einem hochfesten Werkstoff mit einem entsprechenden 
Elastizitatsmodul, urn in ihr einen Kanal 32 mit einem Durchmesser D32 und mit einer im 
Vergleich zur Querschnittsflache A31 der Welle 31 moglichst groBen Querschnitlsflache 
A32 in das Innere des Ballens 02 vorzusehen, ohne die Festigkeitseigenschaften des 
gesamten Rotationskorpers 01, wiez. B. dessen Dauer-, Bruch- oder 
Biegewechselfestigkeit zu beeintrachtigen. Da die Festigkeitseigenschaften bei dem zur 
Anwendung kommenden Werkstoff fur den Ballen 02, z. B. einem eisenhaltigen oder 
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aluminiumhaltigen Gu&werkstoff, nicht allzu hoch sind, lieBe sich in einer Nabe des 
Ballens 02, die aus dem selben Werkstoff wie der ubrige Ballen 02 bestunde, ein Kanal 32 
mit einer groBen Querschnittsflache A32 zur Einleitung eines moglichst groBen 
Volumenstroms eines Temperierungsmittels nicht realisieren, ohne 
Festigkeitseigenschaften des Rotationskorpers 01 zu beeintrachtigen. Die Festigkeit des 
Werkstoffs der Welle 31 soli es jedoch zulassen, dass in ihr ein Kanal 32 mit einer groBen 
Querschnittsflache A32 vorgesehen werden kann. Zur Ausbildung des Kanais 32 in die 
Welle 31 ist vorteilhafterweise eine axiale Bohrung mit einem Durchmesser D32 zwischen 
8 mm und 30 mm einbringbar, wobei der Durchmesser D32 etwa 40% des Durchmessers 
D31 der Welle 31 ausmacht. Damit kann die Querschnittsflache A32 des Kanais 32 circa 
20% oder mehr von der Querschnittsflache A31 der Welle 31 betragen. Trotz Ausbildung 
eines derartigen Kanais 32 in der Welle 32 sollen die geometrischen Abmessungen der 
Welle 32 im Vergleich zu herkommlichen Wellen 32 unverandert bleiben, insbesondere 
nicht vergroBert werden, sondern die erhohte Festigkeit der Welle 32 kompensiert bei 
gleichbleibender mechanischer Beanspruchung des Rotationskorpers 01 ihre 
Schwachung durch den eingebrachten Kanal 32. Der Kanal 32 istzumindest an einer 
Stimseite 33 der Welle 31 ausgebildet und erstreckt sich im Ballen 02 z. B. nur uber einen 
Teil der Lange L des Ballens 02. Die Welle 31 selbst erstreckt sich vorteilhafterweise als 
ein bezuglich ihres Aufbaus und ihres Werkstoffs homogen und.einteilig ausgebildetes 
Bauteil mindestens uber die Lange L des Ballens 02, wobei diese Lange L - wie bereits 
erwahnt - bis zu 2400 mm reichen kann. Daruber hinaus kann die Welle 31 an ihren 
Enden Zapfen 22; 23 zur Lagerung und fur den Anschluss eines Antriebs fur die 
Drehbewegung des Rotationskorpers 01 ausbilden. Durch den Kanal 32 wird ein 
Temperierungsmittel zum Temperieren des Ballens 02 in den Ballen 02 geleitet, indem 
z. B. eine Drehdurchfuhrung an die Welle 31 s d. h. insbesondere an zumindest einen ihrer 
Zapfen 22; 23 angeschlossen wird. Zur Temperierung zumindest der z. B. mit mindestens 
einem Aufeug belegbaren Mantelflache 07 des Ballens 02 weist der Ballen 02 mindestens 
einen unter der Mantelflache 07 verlaufenden Kanal 29 auf, wobei der Kanal 29 des 
Ballens 02 durch mindestens eine im Wesentlichen radial zum Ballen 02 verlaufende 
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Leitung, z. B. durch eine Radialbohrung 34 oder durch eine in der Fig. 2 dargestellte 
Ringnut 37, mit dem Kanal 32 der Welle 31 verbunden ist In einer bevorzugten 
Ausfuhrung bestehtzumindest der Ballen 02 aus einem Guliwerkstoff, wobel der Kanal 29 
des Ballens 02 z. B. vom GuBwerkstoff des Ballens 02 umschlossen oder nach einer der 
zuvor beschriebenen Ausfuhrungsformen des Rotationskorpers 01 ausgebildet ist. Der 
Ballen 02 kann somitz. B. aus einem GrauguB, StahlguB oder AluminiumguB bestehen, 
wohingegen die Welle 31 z. B. aus einem vorzugsweise legierten oder vergiiteten Stahl, 
insbesondere einem hochfesten Stahl mit einem entsprechenden Elastizitatsmodul 
besteht, sodass der Rotationskorper 01 aus mindestens zwei Bauteilen vorzugsweise 
unterschiedlichen Werkstoffs mit unterschiedlichen Festigkeitseigenschaften und 
voneinander verschiedenen Schmelzpunkten aufgebaut ist. Die Welle 31 wird z. B. 
kraftschlussig, stoffschlussig oderformschlussig in den Ballen 02 eingebracht und mit 
dem Ballen 02 derart verbunden, dass die im Ballen 02 und in der Welle 31 ausgebildeten 
Kanale 29; 32 eine fur das sie durchstromende Temperierungsmittel durchgangige 
Verbindung aufweisen. Sofern es die Stabilitat der Welle 31 zuiasst, kann die Welle 31 in 
den Ballen 02 eingegossen werden. Der gegossene Ballen 02 wird in der bevorzugten 
Ausfuhrung jedoch insbesondere durch Aufschrumpfen auf die Welle 31 aufgebracht. 
Weitere in Frage kommende vorteilhafte Fiigetechniken bestehen darin, die Welle 31 in 
den Ballen 02 einzukleben oder durch Anformung oder Einbringung geeigneter Mittel wie 
z. B. durch Keile oder eine Nut- und Federverbindung zu klemmen. Bei einem Verfahren 
zur Herstellung des Rotationskorpers 01, bei dem zentrisch im Ballen 02 eine Welle 31 
mit einem Kanal 32 grafter Querschnittsflache A32 angeordnet ist und bei dem die Welle 
31 in einen gieBtechnisch hergestellten Ballen 02 nach dessen Erstarrung eingefugt wird, 
wird die Gefahr einer thenmischen Verformung der Welle 31 oderzumindest von 
thermischen Spannungen in der Welle 31 vermiedenj die andernfalls insbesondere bei 
schlanken Rotationskorpern 01 mit einem relativ kleinen Durchmesser D2 und einer dafur 
grolien axialen Lange L, wie zuvor erwahnt, besteht. Denn bei diesem Verfahren 
unterbleibt eine Erwarmung oder gar Durchwarmung und Erweichung der Welle 31 durch 
den verflussigten Gusswerkstoff des Ballens 02, da die Welle 31 nicht von dem durch 
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Warme verflussigten Gusswerkstoff des Ballens 02 umgossen, sondern die Welle 31 in 
den gegossenen Balien 02 nach dessen Erstarrung eingefugt wird. Dieses Verfahren tragt 
dazu bei, Rotationskorper 01 mit einer zu temperierenden Mantelflache 07 mit grofter 
MafShaltigkeit herzustelJen. 

Ein Verfahren zum Temperieren zumindest eines Ballens 02 eines Rotationskorpers 01 
einer Druckmaschine, wobei zumindest der Balien 02 mindestens einen von einem 
vorzugsweiseflussigen Temperierungsmittel mit einem konstanten Volumenstrom 
durchstromten Hohlkorper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 mit einem Zulauf 08 und 
einem Ablaut 09 fur das Temperierungsmittel aufweist, ist dadurch gegeben, dass eine im 
Hohlkorper 03; 04 oder Kanal 14; 1 6; 21 ; 29 auf einer Strecke s zwischen dem Zulauf 08 
und dem Ablauf 09, wobei die Strecke s vorzugsweise der Lange L des Ballens 02, 
zumindest aber des. Lange des druckenden Bereichs auf der Mantelflache 07 des Ballens 
02 entspricht zwischen dem Balien 02 und dem Temperierungsmittel auszutauschende 
Warmemenge durch eine Anpassung einer Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des 
Temperierungsmittels konstant gehalten wlrd. Der Fig. 8 ist hierzu eine Ausgestaltung des 
Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 entnehmbar. 

Bei diesem Verfahren kann die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des 
Temperierungsmittels dadurch angepalit werden, dass z. B. eine Querschnittsflache A09 
des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Ablauf 09 gegenuber einer 
Querschnittsflache A08 des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21 ; 29 am Zulauf 08 
verandert wird. Oder die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des Temperierungsmittels 
kann dadurch angepafit werden, dass eine Tiefe t09 des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 
14; 16; 21; 29 am Ablauf 09 gegenuber einer Tiefe t08 des Hohlkorpers 03; 04 oder 
Kanals 14; 1 6; 21 ; 29 am Zulauf 08 verandert wird. Hierbei ist vorgesehen, dass eine zu 
einer Mantelflache 07 des Ballens 02 gerichtete Kontaktflache A07 des den Hohlkorper 
03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 durchstromenden Temperierungsmittels konstant 
gehalten wird. Durch diese Malinahmen wird erreicht, dass der Warm eaustausch 




zwischen der Mantelflache 07 des Ballens 02 und dem Temperierungsmittel konstant 
bleibt, denn bei einem sich z. B. durch eine Kuhiung der Kontaktflache A07 stetig 
erwarmenden Temperierungsmittel wird die Sfromungsgeschwindigkeit v09 am Ablauf 09 
gegentiber der Stromungsgeschwindigkeit v08 am Zuiauf 08 herabgesetzt, sodass die 
Verweildauer des Temperierungsmittels an der Kontaktflache A07 proportional verlangert 
wird. Andererseits ist es auch moglich, die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des 
Temperierungsmittels entlang der Strecke s konstant zu halten und die Kontaktflache 
A07, die das Temperierungsmittel zur Mantelflache 07 des Ballens 02 aufweist, zu 
verandern, indem die Geometrie der Kontaktflache A07 oder ihr Abstand zur Mantelflache 
07 des Ballens 02 verandert wird. 

Bei dieser sechsten Ausfuhrungsform weist der Rotationskorper 01 einer Druckmaschine 
einen Ballen 02 auf, wobei sich zumindest im Ballen 02 mindestens ein von einem 
Temperierungsmittel durchstromter Hohlkorper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 mit einem 
Zuiauf 08 und einem Ablauf 09 fur das Temperierungsmittel befindet, wobei eine im 
Hohlkorper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 auf einer Strecke s zwischen dem Zuiauf 08 
und dem Ablauf 09 zwischen dem Ballen 02 und dem Temperierungsmittel 
auszutauschende Wanmemenge durch eine Anpassung einer Stromungsgeschwindigkeit 
v08; v09 des Temperierungsmittels konstant ist. Dabei entspricht die Strecke s 
vorteilhafterweise mindestens dem druckenden Bereich entlang der Lange L des Ballens 
02. 

Wie in Verbindung mit dem Verfahren beschrieben, kann die Stromungsgeschwindigkeit 
v08; v09 des Temperierungsmittels dadurch anpassbar sein, dass sich z. B. eine 
Querschnittsflache A09 des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Ablauf 09 
gegentiber einer Querschnittsflache A08 des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 
29 am Zuiauf 08 andert. Oder die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 des 
Temperierungsmittels kann dadurch angepaftt werden, dass sich eineTiefe t09 des 
Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Ablauf 09 gegenuber einer Tiefe t08 
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des Hohlkorpers 03; 04 oder Kanals 14; 16; 21; 29 am Zulauf 08 andert. Bei diesem 
Rotationskorper 01 andert sich eine zur Mantelflache 07 des Baliens 02 gerichtete 
Kontaktflache A07 des den Hohikorper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 durchstromenden 
Temperierungsmittels nicht Ebenso kann auch die Stromungsgeschwindigkeit v08; v09 
des Temperierungsmittels entlang der Strecke s konstant bleiben und die Kontaktflache 
A07, die das Temperierungsmittel zur Mantelflache 07 des Baliens 02 aufweist, zwischen 
dem Zulauf 08 und dem Ablauf 09 in ihrer Geometrie oder in ihrem Abstand zur 
Mantelflache 07 des Baliens 02 verandert sein. 

Diese sechste Ausfiihrungsform des Rotationskorpers 01 eignet sich besonders fur 
Ausgestaltungen, bei denen der Zulauf 08 und der Ablauf 09 des Temperierungsmittels 
auf derselben Stirnseite 1 1 des Baliens 02 angebracht sind. Die Wirkung dieser sechsten 
Ausfuhrungsform des Rotationskorpers 01 kann z. B. dadurch erreicht werden, dass in 
einen Hohikorper 03; 04 oder Kanal 14; 16; 21; 29 konstanten Querschnitts eine den 
Querschnitt entlang der Strecke s in gewunschter Weise verandemde Einlage eingebracht 
wird, wobei diese Einlage z. B. keilformig ausgebildet sein kann. Wenn die Einlage fur den 
Hohikorper 03; 04 oder den Kanal 14; 1 6; 21 ; 29 als ein fester Kei) ausgebildet ist, z. B. 
als ein in seinem Querschnitt in gewunschter Weise ausgebildeter Stab, insbesondere 
Kunststoffstab, kann dieser Keil stoffschliissig oderformschlussig, z. B. durch Kleben 
oder mittels einer Presspassung in den Hohikorper 03; 04 oder den Kanal 14; 16; 21; 29 
eingebracht werden. Die Einlage bestehtvortellhafterweise aus einem Isolierwerkstoff, 
vorzugsweise einem gieftfahigen Isolierwerkstoff, z. B. einem Kunstharz, 
vorteilhafterweise mit eingestreuten Glashohlkorpern, z. B. Glashohlkugeln, der 
vorzugsweise in einem GieBverfahren oder Spritzgieftverfahren in den Hohikorper 03; 04 
oder den Kanal 14; 16; 21; 29 eingebracht wird und aufgrund seiner thermischen 
Dammwirkung das Temperierungsmittel gegenuber dem Grundkorper 17 des Baliens 02 
isoliert. Die Verwendung einer Einlage hat den Vorteil, dass der Hohikorper 03; 04 oder 
der Kanal 14; 16; 21; 29 im Ballen 02 des Rotationskorpers 01 z. B. durch ein 
konventionelles Rohr, insbesondere ein Stahlrohr, oder durch eine Bohrung oder Frasung 
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realisiertwerden kann und eine Einwirkung auf das Stromungsverhalten des 
Temperierungsmittels in einem von der Einbringung des Hohlkorpers 03; 04 oder des 
Kanals 14; 16; 21; 29 in den Ballen 02 getrennten Fertigungsschritterfolgt Dariiber 
hinaus lalSt sich mit einer Einiage in den Hohlkorper 03; 04 oder den Kanal 14; 16; 21 ; 29 
auf einfache Weise eine thermische Isolierung des Temperierungsmittels gegenuber dem 
Grundkorper 17 erreichen. 



Bezugszeichenliste 

01 Rotationskorper, Zylinder, Walze, Formzylinder, Ubertragungszylinder 

02 Ballen, Hohlzylinder 

03 Hohlkorper 

04 Hohlkorper 

05 - 

06 Langsachse 

07 Mantetflache 

08 Leitung 

09 Leitung 

10 - 

1 1 Stimseite 

12 Korper 

13 Inneres (12) 

14 Kanal 

15 - 

16 Kanal 

17 Grundkorper 

18 Oberflache(17) 

1 9 AuBenkorper 

20 Spalt 

21 Hohlraum, Kanal 

22 Zapfen 

23 Zapfen 

24 Innenseite (19) 

25 - 

26 Steg 

27 Zwischenraum 
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# 
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28 



28 Fuhrungsflache 

29 Kanal 
30 

31 Welle 

32 Kanal 

33 Stirnseite 

34 Radialbohrung 

35 - 

36 Flansch 

37 Ringnut 



a3; a4 


radialer Abstand 


a19 


Abstand 


A07 


Kontaktflache 


A08; A09 


Querschnittsflache 


A13'; A13" 


Begrenzungsflache 


A31;A32 


Querschnittsflache 


D2 


Durchmesser 


D3; D4 


Innendurchmesser 


D17 


AuBendurchmesser 


D19 


Innendurchmesser 


D31 


Durchmesser 


D32 


Durchmesser 


(J19 


Dicke 


h26 


Hohe des Steges; Hohe des Kanals (29) 


L 


Lange 


S 


Schlitzweite 


s 


Strecke 
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t08; t09 Tiefe 

U Umfang 

v08; v09 Stromungsgeschwindigkeit 

a Mittelpunktswinkel 

ai Mittelpunktswinkel des i-ten BogenstCicks mit i als Zahlindex 
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Anspruche 



1 . Rotationskorper (01) einer Druckmaschine mit einem Ballen (02) mit einem 

Grundkorper (17) mit einer zylindrischen Oberflache (18) und einem AulSenkorper 
(19), wobei die AuBenseite des AuBenkorpers (19) die Mantelflache (07) des 
Ballens (02) bildet, wobei der AuBenkorper (19) als mindestens ein auf der 
Oberflache (18) des Grundkorpers (17) aufliegendes und mit der Oberflache (18) 
des Grundkorpers (17) verbundenes Bogenstuck ausgebildet ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass der AuBenkorper (19) an seiner Innenseite (24) mindestens 
einen zur Oberflache (18) des Grundkorpers (17) offenen, von einem 
Temperierungsmittel durchstromten Hohlraum (21) aufweist. 



2. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass das 
Bogenstuck einen Mittelpunktswinkel (a) von weniger als 360° aufweist. 

3. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass in Richtung 
des Umfangs (U) des Grundkorpers (17) auf dessen Oberflache (18) mehrere 
jeweils mindestens einen Hohlraum (21) aufweisende Bogenstiicke angeordnet 
sind, wobei sich die zu den Bogenstucken gehorenden Mittelpunktswinkel (ai mit i 
als Zahlindexfur die Bogenstiicke) zu hSchstens 360° erganzen. 



4. Rotationskorper (01) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Bogenstuck oder jedes Bogenstuck mehrere zur Oberflache (18) des Grundkorpers 
(17) offene Hohlraume (21) aufweist. 

5. Rotationskorper (01 ) nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
von dem Bogenstuck belassener oder ein zwischen in Richtung des Umfangs (U) 
des Grundkorpers (17) aufeinanderfolgenden Bogenstucken ausgebildeter Spalt 
(20) an der Mantelflache (07) des Ballens (02) eine schlitzformige Offnung zu einem 
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im Grundkorper (17) angeordneten Spannkanal mit einer einen Aufzug auf der 
Mantelflache (07) haltenden Haltevorrichtung bildet. 

6. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Bogenstuck in seinem Querschnitt zu einem die Oberflache (18) des Grundkorpers 
(17) umschlieBenden Ring geformt ist 

7. Rotationskorper (01) einer Druckmaschine mit einem Ballen (02) mit einem 
Grundkorper (17) mit einer zylindrischen Oberflache (18) und einem Auftenkorper 
(19), wobei die AuBenseite des Auftenkorpers (19) die Mantelflache (07) des 
Ballens (02) bildet, wobei der Aufienkorper (19) als mindestens ein auf der 
Oberflache (18) des Grundkorpers (17) aufliegendes und mit der Oberflache (18) 
des Grundkorpers (17) verbundenes Bogenstuck ausgebildet ist, wobei das 
Bogenstuck einen Mittelpunktswinkel (a) von weniger als 360° aufweist, dadurch 
gekennzeichnet, dass in dem Grundkorper (17) mindestens ein zur Oberflache (18) 
des Grundkorpers (17) offener, vom Bogenstuck abgedeckter Hohlraum (21) 
vorgesehen ist und ein vom Bogenstuck an der Mantelflache (07) des Ballens (02) 
belassener Spalt (20) eine schlitzformige Offnung zu einem im Grundkorper (17) 
angeordneten Spannkanal mit einer einen Aufeug auf der Mantelflache (07) 
haltenden Haltevorrichtung bildet 

8. Rotationskorper (01) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum 
(21) von einem Temperierungsmittel durchstromt ist 

9. Rotationskorper (01) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass in dem 
Grundkorper (17) mehrere zur Oberflache (18) des Grundkorpers (17) offene 
Hohlraume (21) vorgesehen sind. 



10. 



Rotationskorper (01) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
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AuBenkorper (19) als ein zum Grundkorper (17) konzentrisches Bogenstuck 
ausgebildet ist 

11. Rotationskorper (01) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet 3 dass in Richtung 
des Umfangs (U) des Grundkorpers (17) auf dessen Oberflache (18) mehrere 
jeweils mindestens einen Hohlraum (21) abdeckende Bogenstucke angeordnetsind, 
wobei sich die zu den Bogenstucken gehorenden Mittelpunktswlnkel (ai mit i als 
Zahlindexfur die Bogenstucke) zu hochstens 360° erganzen. 

12. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
AuBenseite des AuBenkorpers (19) mit mindestens einem Aufeug belegt ist. 

1 3. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
AuBenkorper (19) massiv ausgebildet ist. 

14. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
AuBenkorper (19) eine unveranderbare radiale Dicke aufweist 

1 5. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
AuRenkorper (19) nicht kompressibel ausgebildet ist 

16. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
AuBenkorper (19) mit der Oberflache (18) des Grundkorpers (17) losbar verbunden 
ist. 

17. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
AuBenkorper (19) mit der Oberflache (18) des Grundkorpers (17) dauerhaft 
verbunden ist. 
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18. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Aulienkorper (19) mit der Oberflache (18) des Grundkorpers (17) stoffschlussig Oder 
formschlussig verbunden ist 

19. Rotationskorper (01) nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Aulienkorper (19) an den Stirnseiten (11) des Ballens (02) mit der Oberflache (18) 
des Grundkorpers (17) stoffschlussig oderformschJiissig verbunden ist. 

20. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest der Grundkorper (17) geschmiedet ist. 

21 . Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
zumindest der Aulienkorper (19) aus einem Stahl besteht. 

22. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Hohlraum (21) axial zum Ballen (02) ausgerichtet ist 

23. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 oder7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Hohlraum (21) maanderformig verlauft. 

24. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Hohlraum (21) eingefrast ist. 

25. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass 
mindestens zwei Hohlraume (21) aquidistantzueinander angeordnet sind. 

26. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Rotationskorper (01) ein einen Bedruckstofffuhrender Zylinder (01) oder eine einen 
Bedruckstoff fuhrende Walze (01 ) ist 




27. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 oder 7, dadurch gekennzeichnet, class der 
Rotationskorper (01) als ein Formzylinder (01), als ein Obertragungszylinder (01) 
oder als eine Walze (01) in einem Farbwerk oder Feuchtwerk ausgebildet ist. 

28. Rotationskorper (01) nach Anspruch 5 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Offnung eine Schlitzweite (S) von weniger als 3 mm aufweisi. 

29. Rotationskorper (01) nach Anspruch 1 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Temperierungsmittel ein flussiges Warmetragermedium ist 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft Rotationskorper einer Daickmaschine mit einem Ballen mit einem 
Grundkorper mit einer zylindrischen Oberflache und mindestens einem auf der Oberflache 
des Grundkorpers aufgebrachten AuBenkorper, wobei der Au&enkorper entweder 
mindestens einen vorzugsweise von einem Temperierungsmittel durchstromten Hohlraum 
aufweist Oder einen im Grundkorper ausgebildeten vorzugsweise von einem 
Temperierungsmittel durchstromten Hohlraum derart abdeckt, dass derZugang zu einem 
im Grundkorper ausgebildeten Spannkanal nicht behindert wird. 
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Fig. 5 
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